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ABSTRACT: 

The panels to be sprayed are hung from a conveyor and moved through the 
spray booths. The main powder reservoir (10) feeds all the intermediate 
resorvoirs (14) on the separate spray booths to ensure colour match. The 
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assembly line is arranged so that the relevant panels for each vehicle are 
sprayed at the same time. The powder for the sprays is supplied from the main 
reservoir, into which fresh powder is added as well as any reclaimed powder 
from the spray booths, i.e., the spray booths covering the same colour. Either 
the right- and left hand door panels are treated together, or the whole 
vehicle. ADVANTAGE - Consistent colour match, improved quality control. 


5/9/05, EAST Version: 2.0.1.4 


© BUNDESREPUBLIK @ Offenlegungsschrift 

DEUTSCHLAND @ Q£ 41 26 890 A 1 



DEUTSCHES 
PATENTAMT 


(§) Aktenzeichen: 
@ Anmeldetag: 
© Offenlegungstag: 


P41 26890.3 
14. 8.91 
18. 2.93 


Int. CI. 5 : 

B05D1/04 

B05D 7/14 
B05B 5/16 
B 62 D 65/00 
B 05 B 5/03 
B05B 15/12 


00 

CD 
CM 


111 

o 


® Anmelder: 

Gema Volstatic AG, St Gallen, CH 

@Vertreter: 

Vetter, E., DipL-lng. (FH), 8900 Augsburg; Allgeier, 
K., Pat.-Anwilte, 7888 Rheinfelden 

@ Erfinder: 

Seiler, Daniel, Jona, CH; Hofler, Heinz, St. Gallon, 
CH 

® Fur die Beurteilung der Patentfahigkeit 
in Betracht zu ziehende Druckschrrften: 

DE 37 22 869 CI 

DE 38 04 072 A1 

OE 36 23 877 A1 

DE 3430531 A1 

DE 28 13 854 A1 

DE-OS 1910487 

DE 84 24 333 U1 

EP 0200 681 B1 
DE-Z: EISENMANN, Ferdinand Fried: MateriarfluB- 
automation in LackierstraBen: Flex i bier und 
ratio-neller mit moderner Forder- und 
Steuerungstechnik.ln: I -Lack, 4/1989, 57. Jg., 
S.125-129; 


DE-Z: ZANDER, H.: Roboter spruht Oberflacheh aus 
zwei Pistolen. In: l-Lack, 11/1989. 57.Jg., S.395-397; 
DE-Z: K0HLER, Andreas: Automatisches 
Pulverlackie-ren von Aluminiumradem. In: 
Metalloberflache 41 , 1 987. 1 , S.9-1 1 ; 
DE-Z: WICHMANN, Uwe: Roboterlackierung fur 
Kadett-StoBstangen. In: Oberfiache + JOT 1985, 
H.10, S.34-36; 
DE-Z:THOMER,ICW.; 

OBST,M.: Die Optimierung von Lackierablaufen. In: 

Metalloberflache 38, 1984, 1,S.4-12; 

DE-Z: BENNINGHOFF, H.: MaterialfluB in Lackier- 

und Beschichtungsanlagen. In: 

Metalloberflache 38,1984, 12, S. 527-530; 

DE-Z: FICHTNER,Jurgen: Elektrostatisches 

Lackieren 

von Karossen durch Rechner gesteuert. In: Fachbe- 
richtefur Oberflachentechnik 12, 1974, H.10, 
S.202-204; 

JP 2-26659 A., In: Patents Abstracts of Japan, C-707, 
April 9. 1990, Vol.14, No. 176; 


@ Verfahren und Anlage zum elektrostatischen Spruhbeschichten 

(57) Verfahren und Anlage zum elektrostatischen Spruhbe- 
schichten. 

In zwei Kabinen (4, 8) werden Teile (2, 6) mit dem gletchen 
Beschichtungsmaterial aus einem gemeinsamen Behdlter 
(10) im Spruhverfahren beschichtet, die nach dem Beschtch- 
ten an der gletchen Automobilkarosserie befestigt werden. 
Dadurch werden Farbtonunterschtede in den Teilen unter- 
einander, insbesondere zwischen linken Automobilturen (2) 
und rechten Automobilturen (6) vermieden. 
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Beschreibung einer dritten Katrine 12 beschichtet wird Die Beschich- 

tung der Karosserie erfolgt vorzugsweise ebenfails mit 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Anlage dem gleichen Pulver aiis dem gleichen Vorratsbehalter 

zum elektrostatischen Sprtthbeschichten von Hnken und 10. Dadurch wird sichergestellt daB die linken und rech- 

rechten AutomobiltOren, Motorhauben und Koffer- 5 ten Tflren 2 und 6 einer bestimmten Autokarosserie 

raumdeckeln, die erst nach dem Beschichten an einer keine unterschiedlichen Farbtone haben. Wenn die Au- 

Automobilkarosserie befestigt werden, gemaB dem tomobilkarosserie, an der sie befestigt werden, auch mit 

OberbegriffvonAnspruchl. dem Pulver aus dem gleichen Vorratsbehaher 10 be- 

GemaB bekannten Verfahren werden solche Teile je- schichtet wird, dann ist in groBem MaBe sichergestellt, 

weils in der gleichen Kabine beschichtet Dabei besteht 10 daB die TOren 2 und 6 keinen anderen Farbton erhalten 

die Gefahr, daB nacheinander beschichtete Teile, die als die Automobilkarosserie, an der sie befestigt werden. 

nach ihrer Beschichtung an einer Automobilkarosserie In der links angeordneten Kabine 4 konnen gleichzeitig 

befestigt werden, einen anderen Farbton untereinander mehrere linke AutomobiltOren 2 beschichtet werden, 

oder mit Bezug auf ihre Automobilkarosserie haben, an und in der rechts angeordneten Kabine 8 konnen gleich- 

der sie nach dem Beschichten befestigt werden. Diese 15 zeitig mehrere AutomobiltOren 6 beschichtet werden, 

Gefahr besteht deshalb, weil selbst "gleiche" Pulver in jeweils mit dem gleichen Pulver aus dem gleichen Vor- 

der Praxis nicht immer "gleiclT sind da wahrend der ratsbehalter 10. Durch die Verwendung des gleichen 

Herstellung des Beschichtungsmaterials haufig kleine Pulvers aus dem gleichen Vorratsbehalter 10 erhalt man 

Unterschiede in der Zusammensetzung des Beschich- dadurch mehrere linke Tflren 2 und mehrere rechte Tfl- 

tungsmaterials auftreten. 20 ren 6, die untereinander den identisch gleichen Farbton 

Durch die Erfindung soil die Aufgabe geldst werden, haben. 

zu vermeiden, daB an einer Automobilkarosserie befe- Das Pulver wird vorzugsweise vom Vorratsbehaher 

stigte Teile, insbesondere die linken und rechten Tflren 10 flber Zwischenbehalter 14, die kleiner als der Vor- 

einer Automobilkarosserie, untereinander einen ande- ratsbehalter 10 sind Spruhorganen 16 zugefflhrt Der 

ren Farbton haben. Ferner soil der Farbton dieser Teile 25 Strdmungsweg 18 von den Zwischenbehaltern 14 zu 

mdglichst auch gleich sein wie der Farbton der Karosse- ihren Spruhorganen 16 ist sehr kurz, wesentlich kflrzer 

rie, an welcher sie nach dem Beschichten befestigt wer- als der Strdmungsweg 20 vom Vorratsbehalter 10 zu 

den. den Zwischenbehaltern 14, so daB die Pulverstrdmung 

Diese Aufgabe wird gemaB der Erfindung durch die zu den SprOhorganen 16 sehr genau gesteuert oder ge- 

kennzeichnenden Merkmale von Anspruch 1 und die 30 regelt werden kann und eine gute Beschichtungsqualitat 

kennzeichnendenMerkmaledeserstenVorrichtungsan- erreicht wird Dem Vorratsbehalter 10 wird flber eine 

spruches geldst Strdmungsleitung 22 frisches Pulver und flber eine Stro- 

Die Erfindung wird im folgenden mit Bezug auf die mungsleitung 24 und Filter 26 aus den beiden Kabinen 4 

Zeichnungen anhand einer bevorzugten Ausfflhrungs- und 8 zuruckgewonnenes uberschflssiges Pulver zuge- 

form als Beispiel beschrieben. In den Zeichnungen zei- 35 fOhrt, so daB das flber die Zwischenbehalter 14 den 

gen SprOhorganen 16 zugefflhrte Pulver ein Gemisch aus 

Fig. 1 und 3 schematische Horizontalschnitte durch diesem frischen Pulver und zuruckgewonnenem Pulver 

zwei parallel nebeneinander angeordnete Kabinen zum ist Im Vorratsbehalter 10 konnen sich dabei verschie- 

gleichzeitigen SprOhbeschichten von Teilen, insbeson- den groBe Pulvermengen ansammeln. Jedoch hat die 

dere von linken und rechten AutomobiltOren, die nach 40 Menge des im Vorratsbehalter 10 vorhajidenen Pulvers 

dem Beschichten an der gleichen Automobilkarosserie keinen EinfluB auf das Stromungsverhalten des Pulvers 

befestigt werden, mit Beschichtungspulver aus einem an den Sprflhorganen 16, da in den Zwischenbehaltern 

gemeinsamen Vorratsbehalter, der gleichzeitig ein 14 stets ein gleiches Pulverniveau oder eine gleiche Pul- 

Mischbehalter fur frisches und fflr zuruckgewonnenes vermenge aufrechterhalten wird Zur Rflckgewinnung 

Pulver ist 45 von Purver aus den Kabinen 4 und 8 kann am Kabinen- 

Fig. 2 einen Vertikalschnitt langs der Ebene II-II von boden in an sich bekannter Weise das anfallende Pulver 

Fig. 1, gesammelt werden. Beispielsweise kann der Kabinen- 

FigU einen Vertikalschnitt langs der Ebene IV-IV boden mit einem umlaufenden Filterband versehen sein, 

von Fig. 3, und von welchem Pulver abgesaugt wird, oder am Kabinen- 

Fig. 5 schematisch eine dritte Kabine zum Beschich- 50 boden kann entsprechend den Fig, 1 bis 4 eine Rakel- 

ten von Automobilkarosserien aus dem gleichen Vor- vorrichtung 28 angeordnet sein, die auf den Boden fal- 

ratsbehalter wie die Teile, die in den beiden Kabinen der lendes Pulver zu einem Kanal 30 im Boden der Kabine 

Fig. 1 bis 4 beschichtet werden. fordert, von wo das Pulver pneumatisch flber die Strd- 

Die Fig. 1 bis 5 zeigen eine elektrostatische SprOhbe- mungsleitung 24 in den Vorratsbehalter 10 zurflckgefdr- 

schichtungsanlage zum parallel im wesentlichen gleich- 55 dert wird 

zeitigen Beschichten von linken AutomobiltOren 2 in Der Vorratsbehalter 10 ist vorzugsweise flber einer 

einer links angeordneten Kabine 4 und von rechten Au- der Kabinen 4 oder 8 an einer zentralen Stelle mit Be- 

tomobiltflren 6 in einer rechts angeordneten Kabine B zug auf die Sprtihorgane 16 angeordnet urn mdglichst 

mit Beschichtungsmaterial, vorzugsweise Pulver, aus ei- kurze Stromungsleitungen 20 zu den Zwischenbehal- 

nem gemeinsamen Vorratsbehalter 10. Beide Kabinen 4 60 tern 14 zu haben. Die Kabinen 4 und 8 konnen je in einer 

und B sind vorzugsweise gleich ausgebildet und haben sie mit Abstand umgebenden AuBenkabine 34 oder 38 

Wande aus Kunststoff, vorzugsweise aus mehreren angeordnet sein, und die Zwischenbehalter 14 und auto- 

Schichten aus Kunststoff in Sandwich-Bauweise. Die matische Maschinen 40, welche die Sprflhorgane 16 tra- 

mit dem gleichen Pulver aus dem gleichen Vorratsbe- gen und in beliebige Richtungen bewegen konnen, sind 

halter 10 beschichteten linken TOren 2 der linken Kabi- 65 in dem Zwischenraum 42 zwischen den Kabinen 4 und 8 

ne 4 und die rechten TOren 6 der rechten Kabine B und deren AuBenkabinen 34 und 38 angeordnet 

werden nach dem Beschichten an der gleichen Automo- Auf dem Dach 54 jeder der AuBenkabinen 34 und 38 

bilkarosserie befestigt die mit dem gleichen Pulver in ist eine Luftregeleinrichtung 52 angeordnet die aus den 
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inneren Kabinen 4 und 8 Luft abzieht, filtert, und ver- 
mischt mit Frischluft 56 als Luftgemisch 58 in den Zwi- 
schenraum 42 zwischen Innenkabine 4 oder 8 und Au- 
Benkabine 34 oder 38 fdrdert Dadurch ergibt sich im 
Zwischenraum 42 ein hdherer Luftdruck als in den inne- 5 
ren Kabinen 4 oder 8 und auch hoher als in der die 
auBeren Kabinen 34 und 38 umgebenden AuBenatmo- 
sphare 60. Dadurch wird ein Eindringen von Schmutz- 
partikeln aus der AuBenatmosphare 60 in den Zwi- 
schenraum 42 verhindert und es ergibt sich eine Luft- 10 
strdmung 62 vom Zwischenraum 42 in die innere Kabi- 
ne 4 bzw. 8 und eine Luftstrdmung 64 aus dem Zwi- 
schenraum 42 zur AuBenatmosphare 60. Dadurch wird 
auch ein Entweichen von Pulverpartikeln aus den inne- 
ren Kabinen 4 und 8 verhindert 15 

Patentanspruche 

1. Verfahren zum elektrostatischen Spriihbeschich- 
ten von linken und rechten Automobilturen, Mo- 20 
torhauben und Kofferraumdeckeln, die erst nach 
dem Beschichten an einer Automobilkarosserie be- 
festigt werden, dadurch gekennzeichnet, daB miri- 
destens zwei der zu beschichtenden Teile, die nach 
dem Beschichten an der gleichen Automobilkaros- 25 
serie befestigt werden, in zwei getrennten Be- 
schichtungskabinen mit dem gleichen Beschich- 
tungsmaterial aus einem gemeinsamen Behalter 
beschichtet werden, an welchen Spruhorgane von 
beiden Kabinen strdmungsmaBig angeschlossen 30 
sind. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB in der einen Kabine (4) die linke Tfir 
oder Turen (2) und in der anderen Kabine (8) die 
rechte Tttr oder Turen (6) fur die gleiche Automo- 35 
bilkarosserie aus dem gemeinsamen Behalter (10) 
mit dem gleichen Beschichtungsmaterial beschich- 
tet werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB in einer dritten Kabine (12) die 40 
Automobilkarosserie mit Beschichtungsmaterial 
aus dem gleichen Behalter mit Beschichtungsmate- 
rial beschichtet wird wie die Teile, die nach ihrer 
Beschichtung an dieser beschichteten Automobil- 
karosserie befestigt werden. 45 

4. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Teile (2, 6% die 
nach ihrer Beschichtung an der gleichen Automo- 
bilkarosserie befestigt werden, in den beiden Kabi- 
nen (4, 8) parallel im wesentlichen gleichzeitig be- 50 
schichtet werden. 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Automobilkarosserie parallel im 
wesentlichen gleichzeitig aus dem gleichen Behal- 
ter (10) mit dem gleichen Beschichtungsmaterial 55 
beschichtet wird, wie die Teile, die nach ihrer Be- 
schichtung an der Automobilkarosserie befestigt 
werden. 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5 
dadurch gekennzeichnet, daB in einen Pulverbehal- 60 
ter (10) frisches Pulver und aus den Kabinen zu- 
ruckgewonnenes Pulver automatisch eingeleitet 
wird, und daB als Beschichtungsmaterial ein Pulver 

in Form eines Pulvergemisches aus frischem Pulver 
und zuruckgewonnenem Pulver aus dem Behalter &s 
verwendet wird 

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Pulvergemisch vom Behalter (10) 
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fiber einen ZwischenbehaJter (14), welcher ein we- 
sentlich kleineres Fassungsvolumen als der Behal- 
ter (10) hat, den SprOhorganen (16) zugeleitet wird. 

8. Elektrostatische Spruhbeschichtungsanlage zur 
Durchffihrung des Verfahrens nach einem der An- 
spruche 1 bis 7, gekennzeichnet durch , mindestens 
zwei gleichzeitig betreibbare Kabinen (4, 8) und 
durch einen Behalter (10) fur Beschichtungsmateri- 
al zum Beschichten von mindestens einem nach Be- 
schichtung an einer Automobilkarosserie zu befe- 
stigenden Teil (2) in der einen Kabine (4) und zum 
Beschichten eines anderen Teils (6) in der anderen 
Kabine (8), welches nach dem Beschichten an der 
gleichen Automobilkarosserie befestigt wird wie 
das eine Teil, wobei der Behalter (10) mit den 
Sprfihorganen (16) von beiden Kabinen (4, 8) strd- 
mungsmaBig verbunden ist, so daB die Spruhorga- 
ne aller Kabinen aus dem gleichen Behalter das 
gleiche Beschichtungsmaterial erhalten. 

9. Elektrostatische Spruhbeschichtungsanlage nach 
Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, daB das Be- 
schichtungsmaterial ein pulverformiges Material - 
gemisch aus dem Behalter (10) zugeffihrtem fri- 
schem Pulver und dem Behalter (10) zugeffihrtem 
zuruckgewonnenem Pulver ist, welches aus den 
Kabinen (4, 8) zurflckgewonnen wird. 

10. Elektrostatische Spruhbeschichtungsanlage 
nach Anspruch 9, gekennzeichnet durch , einen 
Zwischenbehalter (14) im Stromungsweg zwischen 
dem Behalter (10) und den Sprfihorganen (16). 
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